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Formkdrper, Verfahren zur Herstellung von Formkorpern und Etnrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens. 



^7) Der Formkorper (5) besteht aus einem Gemisch von 
96 bis 98 Gew.-% eines mineralischen Rohstoffes und 
2 bis 4 Gew.-% eines Harzes auf der Basis von Phenol und 
seinen Homologen und von Aldehyden Oder Isocyanaten 
als Bindemittel fur den Rohstoff. Dem Harz ist ein Brand- 
schutzmrttel beigemischt. welches ein Dehydratisierungs- 
mittel und fur das Brandschutzmittel ein Kohlehydrat Oder 
Aluminiumhydroxyd als Bindemittel enthalt. Ferner wird 
dem Harz ein Aldehyd Oder Isocyanat beigemischt. Im 
Brandfal! umgrbt ein Wasserdampf enthaltendes, sauer- 
stoffverdrangendes, nicht toxisches Schutzgas mit gerin- 
ger Rauchgasdichte den Formkorper und auf der Oberfla- 
che des Formkorpers entsteht eine Schicht aus Verkoh- 
lungsprodukten, die ein weiteres Fortschreiten der Ver- 
brennung verhindert. 

Die Einrtchtung zur Herstellung der Formkorper hat 
eine beheizbare Piattenpresse (la, 3a) zur Formung der 
Formkorper (5), Ciber der eine vibrierende Einfulleinrich- 
tung (39a) zum Einfulien des Gemisches in die Piatten- 
presse (la, 3a) angeordnet ist. In der Piattenpresse (1a, 
3a) sind mehrere vertikal stehende. beheizbare Formplal- 
ten, zwischen die das Gemisch mit der Einfiilleinrichtung 
(39a) einfullbar ist, vorhanden. Mit einer Stempelanord- 
nung (63) ist das Fullgut zwischen den Formplatten derart 
verteil- und andruckbar, dass an dessen Schmalseiten 
zueinander passende Feder- und Nutprofile erzeugt wer- 
den. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Formkarper gemass 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1, ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Formkorpern gemass 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 7 und eine 
Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens ge- 
mass dem Oberbegriff des Patentanspruchs 10. 

Aus der CH-PS 672 808 ist ein Formkorper die- 
ser Art bekannt. Der bekannte Formkorper besteht 
aus 96 bis 98 Gewichtsprozentahtellen MIneralien 
und 2 bis 4 Gewichtsprozentanteilen Harz auf der 
Basis von Phenol und seinen Homologen und Alde- 
hyden. Der bekannte Formkorper hat eine hohe Fe- 
stigkeit Er wird hauptsachiich in der Bauindustrie 
zur Herstellung von Innenwanden verwendet. 

Es hat sich nun gezeigt, dass die bekannten 
Formplatten nicht feuerhemmend, d.h. bei starker 
Erwarmung durch ausbrechendes Feuer zerstort 
wurden und bei der thermischen Zerstorung eine 
Starke Rauchgasentwicktung giftiger Rauchgase 
entstand. 

Aufgabe der Erfindung Ist es. einen Formkorper 
zu schaffen. der bei thermischer Einwirkung. wie 
sie bei einem Brandausbruch auftritt, nur eine gerin- 
ge Rauchgasentwicklung eines nichttoxischen Ga- 
ses zeigt und feuerhemmend wirkt. 

Die Losung der Aufgabe hinsichtllch des Form- 
korpers ist Gegenstand des Patentanspruchs 1, hin- 
siciitlich des Verfahrens zu dessen Herstellung 
Gegenstand des Patentanspruchs 7 und hinsicht- 
lich der Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens Gegenstand des Patentanspruchs 10. Gegen- 
stand der Patentanspruche 2 bis 6 sind bevorzugte 
Ausfuhrungsformen des erfindungsgemassen 
Formkdrpers, Gegenstand des Patentanspruchs 9 
ist eine bevorzugte Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemassen Verfahrens, und Gegenstand der 
Patentanspruche 11 bis 14 sind bevorzugte Aus- 
fuhrungsformen der erfindungsgemassen Einrich- 
tung. 

Im folgenden wird ein Beispiel der erfindungsge- 
massen Einrichtung zur Herstellung der erfindungs- 
gemassen Formkorper anhand von Zeichnungen na- 
her eriautert. Es zeigen; 

Rg. 1 eine Seitenansicht der erfindungsgemas- 
sen Einrichtung, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Einrichtung und 
Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Plattenpres- 
se der Einrichtung. 

Die In Rg. 1 schematisch in einer Seitenansicht 
und in Fig. 2 in einer Draufsicht dargestellte Ein- 
richtung hat vier Plattenpressen 1a, 1b. 3a und 3b 
zur Formgebung von je funf Formkorpern 5. Die 
Plattenpressen 1a und 1b sowie 3a und 3b sind links 
und rechts in Forderrichtung 42 eines Forderban- 
des 7 fur den Abtransport der hergestellten Form- 
korper 5, wie in Fig, 2 dargestellt, angeordnet. Die 
Pressen 3a und 3b werden von einen Gestell 9 
uberspannt. Zur vereinfachten Darstellung sind in 
Rg. 2 welter unten beschriebene zu den Platten- 
pressen la, lb. 3a und 3b gehorende Stempelanord- 
nungen 63 nicht dargestellt; in Rg. 1 ist die Stempel- 
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anordnung 63 uber der Plattenpresse 3a nur ange- 
deutet dargestellt. 

Seitlich vom Gestell 9 abgesetzt, befindet sich 
oberhaib dessen Oberkante ein Sandsilo 1 1 , der mit 

5 einem Forderband 13 von einer nicht dargestellten 
Beladestation in Bodennnahe mit Sand beschickbar 
ist. Der Sandsilo 1 1 hat eine verschliessbare untere - 
Auslassoffnung 15, durch die der Sand auf ein wei- 
teres in das Gestell 9 hineinfuhrendes Forderband 

10 17 aufbringbar ist Das Forderband 17 endet uber 
der Einfulloffnung eines annahernd in der Mitte der 
Gestelloberflache* angeordneten Ladetrichters 19. 
Unterhalb der Auslassoffnung des Ladetrichters 19 
ist ein annahernd horizontal fordemder Bandforde- 

15 rer 21 angeordnet. Die Umlenkroilen des Bandforde- 
rers 21 liegen uber je einem Einfulltrichter 23a und 
23b je eines Mischaggregates 25a bzw. 25b. Die 
beiden f^ischaggregate 25a und 25b haben je eine 
Auslassoffnung 27a bzw. 27b, die uber einem 

20 Schutteltrichter 29a bzw. 29b angeordnet sind. Die 
Auslassoffnungen der SchOtteltrichter 29a und 29b 
liegen uber einem parallel zur Fordereinrichtung 7 
veriaufenden Forderband 31. Unterhalb der linken 
Umlenkrolle des Forderbandes 31 Ist in Fig. 1 ein wei- 

25 teres senkrecht zum Forderband 31 veriaufendes 
Forderband 33 angeordnet, unterhalb dessen Um- 
lenkroilen je eine Einfulloffnung je eines mit einem 
Vibrator versehenen Behalters 35a bzw. 39b sich 
befindet. Unterhalb des Behatlers 35a befindet sich 

3D eine mit einem Vibrator versehene Einfulleinrich- 
tung 39a. Die EinfOl I einrichtung 39a ist mit dem Be- 
halter 35a auf einer links zur Forderrichtung 42 
des Forderbandes 7 und parallel zu diesem veriau- 
fenden Schienenanordnung 41a uber die Platten- 

35 presse la und 3a von der Einfuilstation aus ver- 
schiebbar. Eine weitere zur Schienenanordnung 
41a analoge Schienenanordnung 42b tragt auf der 
rechten Seite der Fordereinrichtung 7 einen zum 
Behalter 35a analog verschiebbaren Behalter 35b 

40 mit einer Einfulleiririchtung 39b. 

Jede Plattenpresse la. lb. 3a bzw. 3b hat sechs 
vertikal, senkrecht zur Forderrichtung 42 stehen- 
de Formplatten 51, von denen in Fig. 3 in zu Fig. 1 
vergrossertem Massstab drei dargestellt sind. Die 

45 Oberflachen der Formplatten 51 sind glatt ausgebil- 
det, um ein Ankleben der Formkorper 5 wahrend ih- 
res Aushartevorganges in der Plattenpresse la, lb, 
3a bzw. 3b moglichst zu vermeiden bzw. eine even- 
tuelie Klebkraft zu reduzieren. In jeder der Form- 

50 platten 51 veriaufen zu einer Warmeschlange ver- 
bundene Bohrungen 53. deren Ein- und Ausgang 
(nur der Eingang ist in Fig. 3 dargestellt) mit je einem 
flextblen Druckschlauch 55a bzw. 55b mit einem 
Heizgerat 57 verbunden sind. Durch eine Pumpe 59 

55 Ist im Heizgerat 57 enwarmtes Ol durch die Bohrun- 
gen 53 pumpbar. 

Die Zwischenraume zwischen den Formplatten 51 
werden nach unten durch eine herausnehmbare 
Profilieiste 61 abgeschlossen. Die in den Zwischen- 

60 raum hineinragende Profilleistenoberflache ist als 
Negativ zu einer Nut an den herzustellenden Form- 
korpern 5 ausgebildet. 

Eine in Fig. 1 oberhaib der Plattenpresse 1a dar- 
gestellte Stempelanordnung 63 ist in Fig. 3 in einem 

65 Zustand dargestellt, bei dem die Pressflachen der 
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Stempelanordnung 63 in den oberen Bereich der 
Zwischenraume zwischen den Formplatten 51 einge- 
fahren sind. Die in den Zwischenraum hineinragen- 
de Profiloberflache jedes Stempels ist als Negativ 
2u einer Feder an den herzustellenden Formkor- 
pem 5 ausgebildet. 

Durch die Stempelanordnung 63, die Profilieisten 
61 sowie zwei in Fig. 2 dargestellte seitliche Abdeck- 
flacheri 65a und 65b sind die Zwischenraume zwi- 
schen den Formplatten 51 an alien vier Schmalseiten 
verschliessbar. 

An der Unterseite jeder Formplatte 51 befindet 
sich eine Abdruckeinrichtung 67, mit der jede Form- 
platte 51 nach oben um einige Millimeter druckbar 
ist. An der Oberseite einer der sechs Formplatten 
51 _ in Fig. 3 auf der Oberseite der ersten linken 
Formplatte 51 - ist ein Annaherungsschalter 69 an- 

gtsOronei. L/ci mni iarici Liny=>=»o. ia.i.S. -^^-.t:. - ... .^ — 

Hydraulikeinrichtung 71 verbunden, welche bei An- 
sprechen des Annaherungsschalters 69 die Stem- 
pelanordnung 63 aus den Zwischenraumen zwi- 
schen den Formplatten 51 in die in Fig. 1 dargestellte 
Lage hochzieht. 

An der zur Fordereinrichtung 7 abgewandten Sei- 
te jeder Plattenpresse la, 1b. 3a und 3b ist je eine 
Verschiebeeinrichtung 73a bis 73d angeordnet. Mit 
den Verschiebeeinrichtungen 73a bis 73d werden 
die zwischen den Formplatten 51 in der betreffen- 
den Plattenpresse la. lb, 3a bzw. 3b hergestellten 
Formkorper 5 zwischen Stabe 75 auf der Forderein- 
richtung 7 geschoben. 

Ein Herstellungsbeispiel der erflndungsge- 
massen Formkorper 5 wird nachfolgend beschrie- 
ben: 

Zunachst wird ein Brandschutzmittel wie folgt zu- 
sammengestellt: Etwa zwanzig Volumenprozentan- 
teile im wesentlichen aus Diammoniumhydrogen- 
phosphat ats Dehydratisierungsmittel werden mit et- 
wa zwanzig Volumenprozentanteilen im wesentli- 
chen von Harnstoff-Phosphat, etwa zehn Volumen- 
prozentanteilen im wesentlichen aus Borax als 
Stabilisierungsmittei. etwa zwolf Volumenprozentan- 
teilen im wesentlichen von Maisstarke als Bindemit- 
tel und restlichen Volumenprozentanteilen im we- 
sentlichen aus Wasser vermischt 

Ein Voiumenteil Phenol wird mit 1,2 Volumenpro- 
zentanteilen Aldehyd vermischt. Dieser Mischung 
werden acht Volumenprozent des oben zusammen- 
gestellten Brandschutzmittels beigemischt 

In den Sandsilo 1 1 wird mit dem Forderband 13 von 
der nicht dargestellten Beladestation in Bodennahe 
Dreikomponentensand mit einem Komdurchmesser 
kleiner als vier Millimeter gefordert Durch die Aus- 
lassoffnung 15 des Sandsilos 11 wird Sand auf das 
Ffirderband 17 aufgebracht, welches den Sand dem 
Ladetrichter 19 zufuhrt Der In den Ladetrichter 19 
einfallende Sand wird gewogen. und bei Erreichen 
der fur eine Fullung eines der Misch aggregate 25a 
und 25b vorgesehenen Sandmenge wird die Aus- 
lassoffnung 15 geschlossen und das Forderband 17 
angehalten. Der Bandforderer 21 wird so angetrie- 
ben, dass auf ihn fallender Sand in das Misch- 
aggregat 25a gefGrdert wird und die Auslassoff- 
nung des Ladetrichters 1 9 geoffnet und somit der in 
ihm enthaltene, abgewogene Sand in das Mischag- 



gregat 25a befordert. Zusammen mit dem Sand wer- 
den drei Gewichtsprozent zum Sandgewicht des 
oben beschriebenen Gemisches aus wasserlosli- 
chem Harz und Brandschutzmittel beigegeben und 
alles gut durchmischt. 

Wahrend des Mischvorganges wird erneut Sand 
in den Ladetrichter 19, dessen Auslassoffnung wie- 
der verschlossen ist, eingefullt, abgewogen und die 
Sandzufuhr bei Erreichen des vorgesehenen Ge- 
wichtes gestoppt. Die Forderrichtung des Bandfor- 
derers 21 wird umgekehrl und der abgewogene Sand 
aus dem Ladetrichter 1 9 in das Mischaggregat 25b 
gefordert, um dort analog zum Mischaggregat 25a 
mit dem obigen Harz-Brandschutzmittel-Gemisch 
vermischt zu werden. 

Der Behalter 35a wird mit seiner Elnfulleinrich- 
tung 39a in die in Fig. 1 dargestellte Lage auf der 
Schienen anordnung 41a gebra cht, das Forde rband 
33 mit Forderrichtung auf die Schienenanordnung' 
41a und das Forderband 31 mit Forderrichtung zum 
Forderband 33 eingeschaltet. Nach ausreichender 
Durchmischung wird die Auslassoffnung 27a des 
Mischaggregates 25a geoffnet und das Gemisch in 
den Behalter 35a eingefullt. Ist der BehSlter 35a mit 
einer Fullmenge gefullt, die zur Herstellung von 
funf Formkorpern 5 ausreicht, wird die Auslassoff- 
nung 27a wieder verschlossen und gleichzeitig die 
Forderbander 31 und 33 angehalten. 

Nach dem Fulien des Behalters 35a wird der Be- 
halter 35b, der in eine zur Fullposition des Behal- 
ters 35a analoge Lage auf der Schienenanordnung 
42b gebracht wurde, gefullt, indem das Forderband 
31 mit seiner ursprunglichen Forderrichtung wieder 
eingeschaltet und die Forderrichtung des Fbrder- 
bandes 33 umgekehrt wird. Nachdem der Behalter 
35b etwas uber seine Halfte mit dem Gemisch gefullt 
ist, ist die Fullmenge des Mischaggregates 25a auf- 
gebraucht. die Auslassoffnung 27a wird geschlos- 
sen, das Mischaggregat 25a, wie bereits oben be- 
schrieben, wieder gefullt, und zum zeitlichen Uber- 
brucken des Auffull- und Mischvorganges im 
Mischaggregat 25a die Auslassoffnung 27b des 
Mischaggregates 25b geoffnet und dessen Ge- 
misch uber die Forderer 31 und 33 in den Behalter 
35b gefordert, bis die zur Herstellung von funf 
Formkorpern 5 ausreichende Gemischmenge abge- 
fullt ist. 

Wahrend der Behalter 35b gefullt wird, wird die 
Einfullvon-ichtung 39a mit dem Behalter 35a auf der 
Schienenanordnung 41a uber die Plattenpressen la 
gefahren. Die Profilieisten 61 sind in die Zwischen- 
raume der Plattenpresse la eingelegt und die seitli- 
chen Abdeckplatten 65a und 65b ebenfalls ange- 
druckt. Der Vibrator der Einfulleinrichtung 39a wird 
eingeschaltet und das Gemisch in die Zwischenrau- 
me zwischen den Formplatten 51 eingefullt. Nach 
dem Einfullen fahrt der Behalter 35a mit der Einfull- 
einrichtung 39a auf der Schienenanordnung 41a 
wieder in seine Einfullposition. Die zur Plattenpres- 
se la gehorende Stempelanordnung 63 wird mit ih- 
rem Stempel in die Zwischenraume eingefahren, die 
mit ihren Profilflachen gegen das Gemisch gepresst 
werden. Hierdurch wird das Gemisch verteilt und 
auf der oberen Schmalseite der Zwischenraume je 
eine Feder und auf der Unterseite durch die Profil- 
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leisten 61 je eine Nut eingepresst. Die Abm ssun- 
gen der Nuten und Fedem sind anetnander ange- 
passt, d.h., die Nut iner ausgeharteten Formkor- 
perplatte 5 passt in die Feder jeder anderen ausge- 
harteten Formkorperplatte 5. 

Nach dem Einfuilen des Gemisches zwischen die 
Formplatten 51 wird mit der Pumpe 59 durch deren 
Bohrungen 53 im Heizgerat 57 aufgeheiztes 6l ge- 
leitet, um das Gemisch mit annahernd 2O0''C zu be- 
heizen. Nach 25 Minuten sind die Formkorperplat- 
ten 5, die eine Dicke von etwa 40 mm haben, zwi- 
schen den Fomiplatten 51 annahernd ausgehartet. 

Nach dem annahernden Ausharten der Formkor- 
psrplatten 5 in der Plattenpresse la druckt die Ab- 
druckeinrichtung 67 in Richtung der in Fig. 3 darge- 
stellten Pfeiie die Formplatten 51 um einige Millime- 
ter nach oben, wahrend die Stempelanordnung 63 
noch mit ihrer vollen Presskraft gegen die oberen 
Schmalseiten der annahemd ausgeharteten Form- 
korperplatten 5 druckt. Hierdurch werden die Form- 
platten 51. welche aufgrund ihrer glatten Oberfla- 
che nur geringfugig an den Formkorperplatten 5 an- 
haften, von diesen abgerissen. Durch das 
Anheben der Formpiatten 51 wird der Annaherungs- 
schalter 69 auf der ausserst linken Formplatte 51 
ausgelost, worauf die Stempelanordnung 63 durch 
die Hydraulikeinrichtung 71 aus den Zwischenrau- 
men zwischen den Formplatten 51 herausgehoben 
wird. 

Durch die Verschiebeeinrichtung 73a werden die 
funf Formkorperplatten 5 zwischen die Stabe 75 
auf die Fordereinrichtung 7 geschoben. 

Analog zur Herstellung von Formkorperplatten 5 
mit der Plattenpresse la werden diese mit den ande- 
ren Plattenpressen 1b, 3a und 3b hergestelit. Die 
Hersteliung erfolgt derart, dass jeweils fiinf Form- 
korperplatten 5 der Plattenpresse 1 a denjenigen der 
Plattenpresse 1b, 3a und 3b folgen. Die Forderein- 
richtung 7 wird intermittierend derart bewegt, dass 
die neu hergestellten Formplatten 5 in die vorhande- 
nen freien Platze zwischen den Staben 75 einge- 
schoben werden konnen, 

Anstelle ein Volumenteil Phenol und seine Homo- 
logen mit 1.2 Volumenprozentanteilen Aldehyd zu 
vermischen, konnen auch je nach gewunschter Fe- 
^4^7Keit 1.1 bis 1,4 Volumenprozentanteile vermischt 
werden. Ebenso konnen anstelle von acht Volumen- 
prozent Brandschutzmittel zu Phenol und seinen 
Homologen ein bis zwanzig. bevorzugt funf bis 
zehn Prozent beigemischt werden. 

Anstelle eines Volumenprozentmischanteils der 
einzelnen Mischkomponenten im Brandschutzmittel 
vom 20 : 20 : 10 : 12 und restlichen Wasser fur im we- 
s ntlichen Diammoniumhydrogenphosphat, Harn- 
stoff-Phosphat, Borax, Starke zu venwenden, kann 
hiervon je nach gewunschtem Einsatzgebiet abgewi- 
chen werden. 

Anstelle Diammoniumhydrogenphosphat als De- 
hydratisierungsmittel zu verwenden, konnen Harn- 
stoff, Borsaure, Aluminiumhydroxide und Aluminium- 
sulfat-18 Hydrat DAB 7 (Deutsches Arzneibuch 7) 
sowie andere Phosphatsalze, wie Monophosphor- 
saure, Monoammoniumhydrogenphosphat gewahit 
werden. 

Anstelle Maisstarke als Bindemittel zu verwen- 



den, konnen Monosaccharide, Disaccharide, Poly- 
saccharide sowie andere Starken wie Wachsmalz- 
starke, Weizenstark und Aluminiumhydroxid ge- 
wahit werden. 

5 Anstelle von Borax als Stabilisierungsmittel kon- 
nen Tripentaerytrit oder Pentaerytrit verwendet 
werden. 

Als ein Treibmittel bei der Herstellung des Brand- 
schutzmittels kann Melanin oder Ammoniumhydro- 

10 genkarbonat, als Bindemittelzusatze PVA-Kopoly- 
merisat, Brom, Silikate, Phosphate. Antimon, Ammo- 
nium. Bor, Halogen, Additive und als Synergisten 
Dicumylperoxid, Tetraphenylbutan, Tetraphenylbu- 
tanhydrazin, Ferrocen oder Dimethyl-Methylphos- 

15 phonat (DMMP) venwendet werden. 

Anstelle von Aldehyden kann auch Isocyanat mit 
gleichem Mischungsverhaltnis venwendet werden. 

Anstelle von Dreikomponentensand konnen Zwei- 
komponentensand, einfacher Sand, Kies. Hoch- 

20 ofenschlacke. Vulcan oder ahnliche wasserunlosli- 
che mineralische Materialien verwendet werden. 

Der Vorteil der erfindungsgemassen Formkorper 
liegt gegenuber den bekannten Formkorpern na- 
mentlich darin, dass sie eine hohe Feuer- (grosser 

25 F 180) und eine hohe Brandschutzklasse (hoher B1) 
aufweisen, im Brandfall ein Wasserdampf enthalten- 
des, sauerstoffverdrangendes, nicht toxisches 
Schutzgas mit geringer Rauchgasdichte den Form- 
korper 5 umgibt und auf der Oberflache des Form- 

30 korpers 5 eine Schicht aus Verkohlungsprodukten 
entsteht, die ein weiteres Fortschreiteir der Ver- 
brennung verhindert. Der erfindungsgemasse 
Formkorper ist absolut unbrennbar. 

35 Patentanspruche 

1. Formkorper (5) aus einem Gemisch von 96 bis 
98 Gewichtsprozent eines mineralischen Rohstof- 
fes und 2 bis 4 Gewichtsprozent eines Harzes auf 

40 der Basis von Phenol und seinen Homologen und Al- 
dehyden Oder Isocyanaten als Bindemittel fur den 
Rohstoff, dadurch gekennzeichnet, dass dem Harz 
ein Brandschutzmittel beigemischt ist, das Brand- 
schutzmittel wesentliche Gemischbestandteile eines 

45 Dehydratisierungsmittels und eines Bindemittels fur 
das Brandschutzmittel enthalt und das Bindemittel 
tur das Brandschutzmittel ein Kohlehydrat oder Alu- 
miniumhydroxid ist, wobei im Brandfall ein Wasser- 
dampf enthaltendes, sauerstoffverdrangendes, 

50 nicht toxisches Schutzgas mit geringer Rauchgas- 
dichte den Formkorper umgibt und auf der Oberfla- 
che des Formkorpers eine Schicht aus Ver- 
kohlungsprodukten entsteht, die ein weiteres Fort- 
schreiten der Verbrennung verhindert. 

55 2. Formkorper (5) nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Brandschutzmittel aus etwa 
20 Volumenprozentanteilen im wesentlichen aus 
Diammoniumhydrogenphosphat als Deydratisie- 
mngsmittel, etwa 20 Volumenprozentanteilen im we- 

60 sentlidien aus Harnstoff-Phosphat, etwa 10 Volu- 
menprozentanteilen im wesentlichen aus Borax, et- 
wa 12 Volumenprozentanteilen im wesentlichen aus 
Starke als Kohlehydrat besteht und die restlichen 
Volumenprozentanteile im . wesentlichen Wasser 

65 sind. 



4 



BNSDOCID: <CH 6e0377A5_L> 



7 



CH 680 377 A5 



8 



3. Formkorper (5) nach Anspruch 1 Oder 2. ge- 
kennzeichnet durch ein Volumenmischungsverhalt- 
nis der Harzkomponenten Phenol und seinen Homo- 
logen mit Isocyanat bzw. Aldehyden von 1:1,1 bis 
1:1 A 

4. Formkorper (5) nach einem der Anspruche 1 
bis 3, gekennzeichnet durch ein bis zwanzig. bevor- 
zugt funf bis zehn Volumenprozentanteile Brand- 
schutzmittel bezogen auf den Anteil Phenol und des- 
sen Homologe und Isocyanat bzw. Aldehyden. 

5. Formkorper (5) nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der minerali- 
sche Rohstoff wasserunloslich ist und einen Korn- 
durchmesser kleiner als 4 mm hat. 

6. Formkorper (5) nach einem der Anspruche 1 
bis 5, gekennzeichnet durch eine plattenformige 
Formgebung, bei der wenigstens eine Seite mit einer 
N'Jt- -'jnd-eine--dar Sgjt' g geg enOber iiegende ^andere 
Seite mit einer zur Nut passenden Feder ausgebil- 
det ist. 

7. Verfahren zur Herstellung von Formkorpern 
(5) nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein bis zwanzig Volumenpro- 
zentanteile eines im wesentlichen aus einem Ge- 
misch von Diammoniumhydrogenphosphat, Harn- 
stoffphosphat, Borax, Starke und Wasser beste- 
henden Brandschutzmittels einem wasserloslichen 
Harz aut Basis von Phenol und seinen Homologen 
und von Aldehyden oder Isocyanaten belgemischt 
werden, das Gemisch mit Barter und Beschleuniger 
angereichert wird, zwei bis vier Gewichtsprozen- 
tanteile des Gemisches aus dem Harz. Brand- 
schutzmittel. Harter und Beschleuniger mit 96 bis 98 
Gewichtsprozentanteilen eines mineralischen Roh- 
stoffes vermischt werden und das Gemisch an- 
schliessend vibrierend In eine Form (la, 1b, 3a, 3b) 
gefullt wird, in der es unter Druck und Warmezu- 
fuhr 2u den Formkorpern (5) geformt und anna- 
hemd ausgehartet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass fCinf bis zehn Volumenprozentantei- 
le des Brandschutzmittels dem wasserloslichen 
Harz beigemischt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8 zur Her- 
stellung von plattentormigen Formkorpern (5), da- 
durch gekennzeichnet, dass die annahemd ausge- 
harteten Formkorper (5) an wenigstens einer ihrer 
Schmaiseiten gehalten werden und die die Breitsei- 
ten der Formkorper (5) formenden Formplatlen (51) 
der Form (1a, lb, 3a, 3b) entgegen der auf eine der 
Schmaiseiten wirkende Haltekraft ruckartig bewegt 
werden, um die Formplatten (51) von den Formkor- 
pern (5) abzusprengen. 

10. Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach einem der Anspruche 7 bis 9, gekenn- 
zeichnet durch eine beheizbare Form (1 a, 1 b, 3a, 3b) 
als Plattenpresse zur Formung der Formkorper (5), 
uber der eine vlbrierende Einfulleinrichtung (39a, 
39b) zum Einfullen des Gemisches in die Platten- 
presse (1 a. 1 b, 3a, 3b) angeordnet ist. 

11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Plattenpresse (1a, lb, 3a, 
3b) mehrere vertikal stehende Formplatten (51), zwi- 
schen die das Gemisch mit der Einfulleinrichtung 
(39a, 39b) einfullbar ist, und eine Stempelanordnung 



(63) hat, mit der das Gemisch als Fullgut zwischen 
den Formplatten (51) vertei!- und andruckbar ist. 

12. Einrichtung nach Anspruch 10 oder 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass in den Formplatten (51) 

5 warmemittelfuhrende Warmeschlangen angeordnet 
sind, um die Plattenpresse (1a. 1b, 3a, 3b) und das in 
sie einzufullende Gemisch zu beheizen. 

13. Einrichtung nach Anspruch 11. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Stempelanordnung (63) meh- 

10 rere Pressflachen fiir das zwischen den Formplat- 
ten (51) verteil- und andruckbare Fullgut hat, deren 
Oberflachen als ein in das Fullgut einpressbares 
Profil, insbesondere ein Nut- oder Federprofil aus- 
gebildet sind, und dass den Pressflachen gegen- 

15 uberliegende Verschlussflachen zum Verschlies- 
sen der mit dem Fullgut fullbaren Zwischenraume 
zwischen den Formplatten (51) angeordnet sind, die 
_auf ihren am einzutull enden Ful lgut aniiegen den 
Oberflachen ein in das FOUgut einpressbares Pro- 

20 fil, insbesondere ein Feder- oder Nutprofil haben. 

14. Einrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 
13, gekennzeichnet durch eine Abdruckeinrichtung 
(67), mit der die Formplatten (51) einige Millimeter ge- 
genuber der Stempelanordnung (63) verschiebbar 

25 sind. 
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